Lean i praktiken:

framgangsfaktorer och
lirdomar fran

Produktionslyftet

* Om oss

 Bakgrund

* Fas 1/Kartlaggning
 Fas 2/Fokusomraden
* Fas 3/Utrullning

* Summering

Svets & Smide Karlskrona AB
Ulf Hagstrom, Anders Vikander, Mans Andersson
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Om oss

Lokalt tillverkande foretag i Karlskrona

Legotillverkning inom svets & smide
Blastring & industrimalning
Prototyper och sma serier
Kundanpassad produktion

Styrka i bredden, kvalitet & flexibilitet
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* Industrimalning

I Referensobjekt




Varresai
produktionslyftet

* Leanforum 7 mars 2024
* Besiktning 2 maj 2024
* Uppstart slutet av augusti 2024

e Klart februari 2026




Varfor
produktionslyftet?

”13 borr saknas alltid”

Dalig ordning & reda, bade i verkstad och
process

Inget prioriterat forbattringsarbete
DAalig fokus pa avvikelser

Oklart vem som ”ager” problemen
Ofullstandiga produktionsunderlag

Frustration — manga vill




Uppstart

Styrgrupp utses, 8-9 pers,
blandad kompott

Omorganisation &
rekrytering ny
produktionsledare samt en
kalkylingenjor




' Lean produktion 7,5 hp
LEAN
P R o D U KTI o N Utbildning for Bjérn & ULf
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FCHALMERS

Reflektioner efter leanspelet

Stressa inte

Planera

Samarbete

Kommunikation

Lara av varandra

Arbeta smartare




Fas 1/Kartlaggning

Flodeskartlaggning
Affarsidé

Nulage — onskat lage

Utmaningar

Principer

Handlingsplan




Flodeskartlaggning

Informationsflode & materialflode i
produktion

hur material och information
flodar genom verksamheten

en gemensam bild som ger en
oversikt over var verklighet.

hur det faktiskt ser ut just nu,
en ogonblicksbild av tillstandet

majligheter, problem och
utmaningar i valda floden.




Q-eex e
- * Behover bli tydligt for alla




Materialflodet

 Allasamsasomyta &
maskiner

* Hittar inte verktyg

» Ofta aterstalla efter andra

<



Affarsidé
s=¥ilka kunder vill
““vi ha?

 Kvalitet

7 .. Altdetvigor ska vi utféra med den
s 0! Ui kvalité som kunden forvéntar sig eller
lite battre

* Leverans
Vi ska kunna leverera till kund pa
kortast maojliga ledtid

« Komplext
Vi ska kunna erbjuda kunden l6sningar
pa komplicerade problem




Nulage - onskat lage

produktions/yftet

[\"nr idé om hur vi vill utvecklas inom Sves & Semde Karlbkrona A

Underlag

Aartrzrgs 3 bakvoda

(Utmaningar och hinder
surn e lums & iols

Sakmar wmags Sebamgy

Fel promierngs

Dilag plmenng

Eipm stk

« Pimaenuyg undertan - Gon v fic ubies stb hl.lptb' Exgagerad personal -~ Mycke
Bra kot Svarta bl wnderhiill. framit - Ocotung
verkvnd & bilar - Diglig symsg - wm Bea kv - Dkt med ud fe
nderhilll - Kestplex prodakafions - Vi dr dakotgs tes salroe strolitie § hebs flodet

" = ~N
Onskat lage

Betamd: vader. siltung Gmiomag. Ge jobben 1 Br & 71 wriktade pd - Anmpassade lokader
Al Ceanes pd plass, verknyg osv. Reat ok fidscht - Liglagspeogram woee uppévils tnas ey
smtilling - Alls b Mretager ver lats 1t G b, e botan 1l duet - Trockfieare
entertilllondtinng - Vi A ~,.,.hmx.-p& 1 - Unvecklade pl alla
evhet ach tebaiker - Fo o 14711 Buffermd - Fundyut & edper
vaeadn, arbetyglade - hummkkmmul - Baltazar - produkthondgeran, -
Orihaing och reda penom bela flestaget. - Lagecestomnt Sr Mrggods - Modemunse mashu
och verypeparken - e bli Ocr, beddils den Senilien sthrensges. - Sasmus ik o
Toga frigetacien gillinde igaadeikop, nuiney mm - 3193 "Nopp anellze® obh - Ha kul X md
!

'\ - v rrteten Vad Soskar Anu . - /
r o . \
Vart nasta steg
Pdotpeosedr 55 pd ansvaesanrkde “Danddgam och pel
Syvtemateds frbtmmgarbete




Utmaningar

Kunden

Medarbetare

Agare

Samhalle




Vagledande principer

Stolthet i det vi gor

Ha kul pa jobbet

Det finns bara mojligheter
Kundfokus




sjalvbedsmning: Hur stabila ar vara arbetssitt, idag?

Stabilitet
och standard

Forbrukningsstyrd
produktion

Kvalitet i varje led

Engagemang och
lagarbete

Kundfokus,
standiga
forbattringar

Niva 2

Uppstartat

Tydliga inslag av
risker och
belastningar

Forebyggande

arbete finns och *
paverkar arbetssattf arbetsmiljoproblem

Viss systematik,
fa synliga risker och

SAM fungerar val,
inga kanda brister
obearbetade

Tata riskanalyser
dar varje upptackt
risk bearbetas

Rorigt,
svart att hitta

Relativt god
ordning men en
hel del letande

Verktyg och

k material pa upp-
markta platser

Val fungerande
systematik for att
halla ordning

Allt alltid
i ratt mangd
pa ratt plats

Var och en Arbetsinstruktioner Man lar systematiskt . Standard anvands
. : " Alla arbetar pa g

arbetar efter finns till en del men av varandras satt biista kinda sitt aktivt overallt och

eget huvud foljs ofta inte att arbeta utvecklas standigt

Teknik daligt Ny teknik an- Teknik alltid Medarbetarnas Kand, tillracklig och
anpassad till skaffas garna men noggrant utvarderad behov styrande for ~ Gvervakad kapabilitet
verksamheten ofta ogenomtankt fore inkop all teknik i all utrustning

Standiga haverier
och driftsstorningar

Underhall
i huvudsak
avhjalpande

forebyggande

Underh3
till sto delen

Underhall drivet
av operatorer och
processagare

All utrustning
minutiost skott

All utrustning
100% tillganglig

N



Sjilvbedsmning: Hur stabila ar vara arbetssitt, om 3 ar?

Stabilitet
och standard

Forbrukningsstyrd
produktion

Kvalitet i varje led

Engagemang och
lagarbete

Kundfokus,
standiga
forbattringar

Niva 2

Uppstartat

Tydliga inslag av
risker och
belastningar

Forebyggande

arbete finns och *
paverkar arbetssatt

Viss systematik,
fa synliga risker och
arbetsmiljoproblem

SAM fungerar val,
inga kanda brister
obearbetade

Tata nskanalyser
dar varje upptackt
risk bearbetas

Rorigt,
svart att hitta

Relativt god
ordning men en
hel del letande

Verktyg och

k material pa upp-
markta platser

Val fungerande
systematik for att
halla ordning

Allt alltid
i ratt mangd
pa ratt plats

=
!

Var och en Arbetsinstruktioner Man lar systematiskt . Standard anvands

. . - Alla arbetar pa
arbetar efter finns till en del men av varandras satt biista kinda sitt aktivt overallt och
eget huvud foljs ofta inte att arbeta utvecklas standigt

Teknik daligt Ny teknik an- Teknik alltid Medarbetarn Kand, tillracklig och
anpassad till skaffas garna men noggrant utvarderad overvakad kapabilitet
verksamheten ofta ogenomtankt fore inkop i all utrustning
Standiga haverier _Underhall g Upderh Underha!! e All utrustning All utrustning
. = i huvudsak till sto delen av operatorer och . S o T
och driftsstorningar . - minutiost skott 100% tillganglig
avhjalpande forebyggande processagare

N



Forvantningar

Kunden

Medarbetare

Agare

Samhillet/omvirlden . 1

Partners/leverantorer




Fas 2/Fokusomraden

Informationsflodet

5S-pilot

Informationsflodet

Avvikelser

Standiga forbattringar

Standiga
forbattringar
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5S pilot






Sortera

 Gaigenom alla saker pa
arbetsplatsen och sortera
bort det som inte anvands
eller ar nodvandigt.




Systematisera | Eie

% I [ O i W L
* Organisera saker och ’Eing pa T
ett strukturerat satt, sa att det - g
ar enkelt att hitta och anvanda 0~ N e
det man behover. 5O 1§
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arbetsplatsen regelbundet, sa '

att den halls i bra skick.
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Daglig stadrutin

Sta n d a rd is e ra *  Rengor golvet efter anvandning av maskiner

*  Rengor maskiner efter anvandning

*  Hang tillbaka verkiyg

. Veckovis stadrutin
* Skapa gemensamma standarder for

hur arbetsplatsen ska organiseras * Dammsug och vattorka hela golvytan
och hallas, sa att det ar latt att halla .
deniordning.

Rengir sagar, bandputs och pelarborrmaskiner

» Kontrollera skarvatskan och fyll pa vid behov

» Konirellera sagband och byt vid behov

+ Konirollera slipbandet till bandputsen och byt vid behov
» Byt vatten i kyllada vid bandputsen

* Rensa bland spillbitar

*  Tiom skrotkarl

» Kontrellera slipskivor pa vinkelslipar och byt vid behaov



Skapa vana/skota om

. .. A 8 C F L M N O P QR S T UV W X Y 7 AalAlAC
Skapa en kultur daralla : A : R
moedarbetare tar ansvar for att 2 Dag |Aktivitet i wl1]2]s 9 [10[11[12[13 16[17/18/19[20[21]22[23]24 25] 26
halla arbetsplatsen strukturerad 3 ¥ 5 revision bandsdg 07.15-07.30 X x [ x| x X x I x [ x [ x [x ] x| x[x]x]x
och ren. < B
c =
7
5S schema: s 3
10
o m
* Revision 2] 3
13 5
14
o LI
* Underhall % 3
17| 5
18 "
. . N 19 Underhall gul & blé s& 14,00-15,00 X X X X X
* Forbattringar 30| ¥ [underhiil borrmaskin 153 14,00-15,00 X X X
11|§ Forbattringstid 14,00-15,00 X X X x| x X
22 Veckostadnlngbandséﬁ 15.00-16.00 X X|X|X X XX | X[ X[{XIX]|X|X X

* Veckostadning




5S-revision

Revision varje vecka enligt framtagen
mall

Avvikelser registreras direkt och
tilldelas respektive ansvarsomrade

5S, omrade 1 forbehandling

Maler

55, OMRADE 1 FORBEHANDUNG
Sortera
1.1 Har onddigt material aviigsnats frin 5S-omvlder?
1.2 Ar personligt matorial skilt fran arbetsmaterial?
Systematisera
2.1 Ar plats. materiel, |ada, maskin och utrustning uppmarkl?
2.2 Finna var sak pa sain plats?
2.3 Ar matenalen forvarad efter anvindningsfrekvens?
2.4 Ar transportgdngar och utrymningsvigar tydligt markerade och fria frén material?
2.5 Ar sdkerhatsutrustning uppmérkt och Inte blockerad?
Stiida
3.1 Ar stadomradet klart definierat?

3.2 Finns det tileackigt och ritt matenel och ulrustning (G alt genomitra renganing av

stddomrad

3.3 Skits daglig och veckov dning av alla akiften?

5S Avvikelser omrade 1 forbehandling

Maleri

55, OMRADE 1 FORBEMANDLING
Avvikelser (3av3s)
Alla

370 - 4.2 Finns FU instruktion tiliganglig til al
' 7 Beskriven
prod onsulrustning

371 - 2.2 Finns var sak pa sin plats?
! B P Beskriven

369 - 2.1 Ar plata, materiel, tida, maskin och utrustr
> eskriven
uppemiirit Beskity

Sammanstallning av 5S omrade 1 forbehandling

Maler

58, OMRADE 1 FORBEHANDLING
53, omride 1 férbehandling

Medelvarde




Revision sammanstallning

55, omrade 3 lackbox & torkugn

55, omrade 4 firgrum

55, omrade 6 kik & kontor

55, omrade A bandsag & borr (Bjom/Ola)

55, omrade B + G del av svetshall (Mans/Jocke/Ahmad)
58, omrade C plasma (Glenn/Daniel)

58, omrade D svarv/frés & RF-rum (Thomas/Hugo)

55, omrade E del av svetshall (Lars/Andreas)

55, omrade F platstill (Ali/Lina)

55, omrade H Entre/kontor (Anders, Elias & Hakan)

58, omrade | ute (Bjérn/Crille/Mattias)

5S-reViSi0n * Tydlig dverblick p& samtliga ansvarsomraden






Offert- Tar emot i Ja
Kund forfragan offert g : _I
Hakan (alla) S g 90 BT | o | [ oeoa | S
kontrollerar. mjlighet ] EE L material
. : Tar emot Lagger upp Skapa . | 3
UIf + infomail > och »  aoffirs- »  Offert Fc'g_ 'F:;pp > Regrsdt;?rar Dslrz;lrﬂ
kontrollerar majlighet Kalleyl 1
Tar emot Lagger upp : : / Flanerar
Anders (bygg) och affars- - ' » F:egmq.jtrerar order i
kontrollerar majlighet OrEet kalendern

O stor offert

Bkickas till Hakan

Tar emot
och
kontrollerar

Tar emot
bestéllning

Planerar

Informationsflodet

* Framtagning av onskat lage




Offerering — Onskat lage

Bestaller
visst
material

Tar emot

Lagger upp
affars-

mojlighet

Hakan (alla) och Foljer upp

kontrollerar.

offert

Anders (bygg) >

v
v

L —

Om stor offert

Skickas till Hakan

B. . . Tar emot Planerar
jorn (service) och order i
kontrollerar kalendern

Anders P (verkstad) I -




Offerering/Order — Onskat lage

Kund

Hakan (alla)

ULf + infomail

\ 4

Anders (bygg)

A 4
Y
Y

Bestaller
material +
tjanster

Lagger in

Garigenom
arbetsordern

Ritnings-
genomgang

Artiklar
Klarmarkerar

Bjorn (service) '
e

. a0 _— Bestaller Laggerin
Produktion ,| Garigenom > thnlngf,— » material + »  Artiklar
arbetsordern genomgang tjAnster e .




Offerering/Order — Onskat lage

Hakan (alla)

ULf + infomail

Anders (bygg)

Skapar och
skickar
faktura

Bjorn (service)

Anders P (verkstad)

:

Produktion



Output

Informationsflodet

e Checklista offert/order
* Checklista produktion

* Projektparm

Projektnamn: Xy
Proigkdnr: J00COC

Svets & Smide Karlskrona Ab

4.1 Checklista Offert-Order

Kvalitetssystem 1090

Projektnummer
Klicka eller tryck har for att ange text.

Projekt
Klicka eller tryck hz

Or att ange text.

Kund

Genonlga° ng av krav

Underlag, materizl, tillverkning, hantering

A belt férfra

=

2.Ar produktkraven fastlagda?

3. Ar toleranskiass angiven?

el A

Svets & Smide Karlskrona Ab

4.1 Checklista Produktion

Kvalitetssystem 1090

4. Ar materialkvaliteter klart definierade?

Projektnummer
Klicka eller tryck har for att ange text.

Projekt
Klicka elle

tryck hir for att ange text.

5. Utfdrandeklass enl. 10907

Kund
Klicka eller tryck hir for att ange text.

Ifylld vid
O Gverl3mning produktion

6. Kraw enligt S5-EN 150 3834

Genomgab ng av krav

Underlag, materizl, tillverkning, hantering, svetsning

Anmérkningar, kommentarer

7. Finns det andra tillaggskrav?

Arbetsorder

Arbetsberedning

Egenkontrollplan

Egenkontroller

Dagbok

Foljesedlar/mottagningskontroller

Wps

Ritningar

Anteckningar

Lyftplan

—

1. Oklarheter ritningar?

Ola OMej

2. Air kontaktlista Gverlimnad till bestillaren?

Kommenta r
3. Har montérerna ritt svetslicenser [/ Utbildningar?

OJa OOMej

Kommentar
4. Ar n3got material bestalit? Om ja vad.

Kommenta r
5. Vem bestiller Bult / Infistning mm?

Kommenta r

6. Vem bokar Lift /Kran Gvriga hjdlpmedel?

7. Utférandeklass?

O Exc 1 svetsklass D IS0 5817
[ Exc 2 svetsklass C 150 5817
[13334-2

O utfarandeklass saknas.

S L R N ] D b W N =




Fas 3/Utrullning 5S

Bygg & verkstad: Maleri:
8st ansvarsomrade 6st ansvarsomrade

Revision 5S, omrade 6 ko...

5S, omrade F platstall (Ali...

Manga och langa dagar for att ta oss igenom alla 5S:en pa samtliga ansvarsomraden



Nyckeln for att orka igenom alla 5S:en

Skapa vana/skota om

* Skapa en kultur dar alla
medarbetare tar ansvar for att
halla arbetsplatsen strukturerad
och ren.

Aktivitet
5S revisiol

Tisdag l Mandag |£

5S schema:

* Revision

Onsdag

* Underhall

* Forbattringar [Underhal
|Underhall

|Forbattrin
* Veckostadning Veckosthd

Fredag I Torsdag

Folj upp! Folj upp!




¢ Pulstavla ledningsgrupp

Pulsmote varje dag

Pulsmote genomfors direkt varje morgon
pa respektive avdelning

Gemensamt mote med
produktionsledningen strax efter

Avvikelser (0 av 0 st)

= Alla

¥ Datum

Inga avvikelser att visa

i DAGORDNING

Avvikelser HSE, kvalitet, leverans & internt
Nyckeltal

58

Bemanning

Besok

Foretagsinformation
Avdelningsinformation

. Hur gick motet idag?

. Problemldsning tar vi efter motet.

©®mNO O s ®N

Avvikelser (0 av 0 st)

= Alla
4 Datum

Inga avvikelser att visa

VISA FORMULAR

2500

173333

1102

1020 992 979

966,57 —grar—grrs WSt 76
102 510 M2 s

5 e

on28 t©29 fr30 ma2

200 — ——— S s

i AVVIKELSER
Avvikelser (3 av 3 s1)
= Oplanerade
4= Datum

381 - 2 meters valsmaskin ngt fel pa
det mekaniska i drivningen, Anvand
inte jag ska se vad det ar for fel.
BCER

Registrerad

372 - Tigsvets felmonterad

AN  Beskriven

368 - Truck, stol och rullstod

Beskriven

1132

§16

898

13

:: AVDELNINGSINFORMATION

Genomgang Sameffekt 10.00-10.
UIf borta ons/tors morgon.
Lyft fragan om sommarjobbare vJ

betalar ingen 16n till killarna, det s|
kommunen. Dom soker endast pl

pa.
Hotell for utbildning i tranas?
Titta, leta, efterfraga avvikelser/st]

| SAM
Kap. 2-6-7

SUA SAAB:
Lasse

Sebastian
Thomas

i BESOK

Inga besok!




Leverans 5S Internt Statistil ¢ Standiga forbattringar

AVVIKELSER AVWIELSER AVVIKELSER AVVIKELSE dg
Awvvikelser (0av0 s1) Avvikelser (3 av 3 s1) Avvikelser (37 av 37 31)
: 6
Stasl gbadae Sane Rubrik Organisation Etiketter Prioritet Risk Startdatim Shutdatum Ansvarig
Da
30 - printer inkop. Printa ut maskering - - - ey S om3 =
= Malar Mesten izrustang 20250915 s @ @'
inga avvikelser at! visa 161 - Vinkeishp i staddvinda sonder §5-2m
e dot mokaniska | driviing Arvind
- inte jag =ka se vad det & for fel 253 . sterutrustning, bléstens
H‘u};..»__u o vad det & for fi SS, omride "Bl : blistensh” Jonas o 508 5
o | o
3 247 5S, omride "Framsida - lastning™ Torbjom
= _— £ Forbarrieg 08 1B >
® L b tar at
- t I510d e o
o SS, “Fargrum, fée . 5 >
o d 0
ac 2 d
_ SS, "Kok, omiiadn um, toalett, kontor”
131 - A FY I m = | @] Simon faisr Forhatreg 2025 e 7@
- 520 -9 Mo
- 5SS, omride “Lackbox, shuss” Kalle
MA o 4 Madal =D > oL taler Fickitring 5 >
29 rden 2%
Madalnd | 248 omride “Tvatthall, gang bakside-maskering” Nasim
o tgardad = P e = ! Fakes) 0000 20508 2 P
5S, omréde 3 .
Ny P Yaemgn e Forbstring 202508- @ >

253 - Mtrl kvar sagbana e

Balicar och fixturer till malerivagnar

 Genomgang av forbattringar och avvikelser sker direkt

Avvikelser och efter morgonmaotet pd onsdagar

f() rbattn nga r « Arbetet med avvikelser och forbattringar sker mellan
varje mote och inte pa motet. Viktigt!




Tidslinje under produktionslyftet

Uppstart
certifiering ISO

Tar 6ver maleri jan 25

Platta gjuts & Ombyggnad
containertalt installeras Svetsrobot installeras jan 25 kontor/kundmottag
host 24 ning

Fas 3, klart feb

Fas 1, klart dec 24 Fas 2, klart dec 25 26




Summering

Effekter vi fatt:

237 forbattringar genomforda sedan
start (14st 2023)

Avvikelser HSE 72st (37st 2023)
Avvikelser Q/D/l 341st (ost)
Okad trivsel och engagemang

Framgangsfaktorer:
Drivet av ledningen
Boka upp tid

Prioritera tiden Nedlagd tid:

e 2024:732h
BOF (avvikelsehantering) e 2025: 2275h

. ¢ 2026: 455h
Delaktighet « Totalt: 3462h




Framat

* Vad gorvinu?




Styrgrupp

e Styrgruppen fortsatt aktiv

 Mote varje vecka pa
torsdagar

* Jobbar med:

« Overvakning av
implementering

* Avvikelser mot plan
* Forfina processen




Certifiering
ISO 9001, 14001,
45001

» Arbete pagar
* Certifiering 9-10/6

9200

[FIED

[SO

CER
A

!
C 1

N \J

[SO
45001

CERTIFIED
)

A “)( R

1SO
14001

CERTIFIED

\3(?1-‘.5

EN
1090-1

CERTIFIED

B
.) s b
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